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Beschreibung 



[0001] Bei der Herstellung von Teilen aus Gu3eisen 
werden die Modelle der GuBteile unter hoher Druck in 
Sandlbrmen abgefbrmt, und in die gebildeten IHohl- 
rdume wird flusslges Eisen gegossen. Nach dem 
Erstan-en des Eisens werden die GuBteile der Form ent- 
nommen, und der Formsand wird aufbereitet und 
erneut zur Formherstellung venvendet. Durch die 
Beruhrung mit dem flQssigen Metal) erhitzt sich der 
Formsand drtlich sehr stark, so daB vor der Wiederver- 
wendung eine Kuhfung unerldBlich 1st. 
[0002] Es sind verschiedene Methoden der Altsand- 
kOhlung bekannt. 

[0003] Zu den gebrduchlichsten Verfahren gehOrt das 
Aufiockern und DurchstrOmen des Sandes mit Luft. 
Hierzu sind auBerst groBflSchige GerSte mit sehr gro- 
Bem Luftdurchsatz erforderlich, um die recht ungleich- 
mdBig erhitzten Sandpartien auf eine brauchbare 
Temperatur abzukQhlen. Die erhitzte KOhlluft ist vor 
Staub durchsetzt und muB in voiumindsen Entstau- 
bungsanlagen gereinigt werden. Hoher Platz- und Ener- 
giebedarf bei ungleichmSBiger Abkuhlung ist der 
Nachteil dieses Verfahrens. 

[0004] In der DE-A-3 006 552 wird eine Kuhleinrich- 
tung beschrieben. bei der zwei Behditer abwechseind 
mit angefeuchtetem heiBem Altsand befOllt und unter 
Vakuum gesetzt werden. Die Feuchtigkeit des Sandes 
verdampft und entzieht dem Sand die Verdampfungs- 
wdrme. Nachteilig an diesem Ver^ren ist die Tatsa- 
che, daB der intermittierende Betrieb zwei 
Evakuierbehdlter erfbrdert und das Vakuum in den recht 
groBen Behditern laufend auf- und abgebaut werden 
muB. Der Energieaufwand und Platzbedarf einer sol- 
chen Aniage sind deshaib sehr groB. 
[0005] In der DE-A-2 952 403 wird ein Formsandmi- 
scher beschrieben, dessen Mischraum wdhrend des 
Mischvorganges evakuiert wird. so daB auch hier Ver- 
dampfungswamrie abgefuhrt wird. Auch bei diesem Ver- 
fahren Ist das Verhditnis von Evakuiervolumen zur 
Sandmenge sehr ungunstig; denn auch hier muB das 
Vakuum bei jedem MischzyWus auf- und abgebaut wer- 
den. Der normale Mischzyklus muB zudem erheblich 
veriangert werden. so daB auch hier Energie- und Inve- 
stitionskosten ungunstig ausfallen. 
[0006] In Fig. 8 der DE-B-1 219 182 ist eine Vorrich- 
tung zum KQhIen von Formsand in einen Qehduse mil 
einer kontinuierlich arbeitenden Transportschraube 
gezeigt. in dieser wird der helBe Sand mit Wasser 
befeuchtet, und im Gehduse wird ein Unterdruck mit 
Schleusen am Ein- und Auslauf des Gehduses auf- 
rechterhalten. "Giesserei" 79 (1992), Nr. 15, Seite 633, 
Bild 7 zeigt ein Anlageschema fur SandkOhlung unter 
Vakuum, bei dem (bei 4.1) eine Feuchte- und Tempera- 
turmessung staff indet. 

[0007] Von der DE-B-1 219 182 ausgehend bestand 
die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe darin, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Kuhlung und Homo- 



genisierung von GieBereifornasand mit mOglichst gleich- 
bleibender Temperatur und Restfeuchte zu bekommen. 
[0008] Diese Aufgabe wird erf indungsgemdB mit dem 
Verfahren nach Anspruch 1 und der Vorrichtung nach 

5 Anspruch 5 gelOst. Bevorzugte Ausfuhrungsfbrmen fin- 
den sich in den UnteransprOchen 2 bis 4 und 6 bis 10. 
[0009] ErftndungsgemdB wird der helBe Sand nach 
Bedarf befeuchtet und kontinuierlich durch das Gerdt 
gefdrdert. Durch den Mischeffekt der Fdrderschnecken 

10 wird das zugegebene Wasser intensiv mit dem Sand 
v^mischt. Die Misch- und FOrdereinrichtung ist stdndig 
unter Vakuum. Das Wasser verdampft und entzieht dem 
Sand die Verdampfungswdrme. Der Dampf wird abge- 
saugt und kondensiert. Das entstehende Wasser wird 

75 zweckmaBig rQckgekuhtt und wieder zur Befeuchtung 
des Sandes venwendet. Zur Aufrechterhaltung des 
Vakuums in der Misch- und FOrderelnrichtung sind ihr 
Zweikammerschleusen vor- und nachgeschaitet. In der 
Zeichnung bedeuten 

20 

Fig. 1 eine schematische Darsteilung einer ersten 
AusfOhrungsfbrm der Vorrichtung nach der 
Erfindung und 

Fig. 2 eine schematische Darsteilung einer zweiten 
25 Ausfuhrungslbrm der Vorrichtung nach der 

Erfindung. 

[0010] In der Vorrichtung nach Fig. 1 gelangt von 
einem Forderband 1 der helBe Sand 2 in die Schleuse 

30 3. Eine luftdicht abschlieBende, durch einen Motor 
betriebene Umschaitklappe 3.1 leitet den Sand in die 
linke Schleusenkammer 3.2, die durch eine ebenfalls 
durch einen Motor betriebene und luftdicht schlieBende 
Klappe 3.6 unten geschlossen ist. Wenn die Fullung so 

35 weit angestiegen ist. daB die Sonde 3.4 erreicht ist, 
schlieBt die Klappe 3.7 automatisch. Jetzt affnet fur 
einige Sekundendas Druckausgleichventil 25.1. Unmit- 
telbar danach wird die Klappe 3.1 automatisch nach 
links geschwenkt, so daB nunmehr die rechte Kammer 

40 3.3 gefullt wird. Nach dem Umschalten der Klappe 3.1 
wird die untere Klappe 3.6 geCffnet. so daB der Sand 
aus der Kammer 3.2 in die Misch- und FOrdereinrich- 
tung 4 und damit in den evakuierten Raum gelangt. 
Wenn die rechte Kammer 3.3 durch Ansprechen der 

45 Sonde 3.5 anzeigt, daB sie gefullt ist. schlieBt zundchst 
die untere Klappe 3.6, dann dffnet kurz das Druckaus- 
gleichventil 25, und die Klsippe 3.1 schwenkt wieder In 
die rechte Position, so daB jetzt wieder die linke Kam- 
mer 3.2 gefullt und gleichzeitig die rechte 3.3 nach 

50 unten entleert wird. 

[0011] Durch den oben beschriebenen, sich stdndig 
wiederholenden automatischen Ablauf der Zweikam- 
merschleuse gelangt der helBe Sand in die evakuierte 
Misch- und FOrdereinrichtung 4. wobei in dieser das 

55 Vakuum stdndig aufrechterhalten wird. 

[0012] Die Misch- und Kuhleinrichtung 4 besteht bei- 
spielsweise aus einem rohrfOrmigen Gehduse 5. in des- 
sen Mittelachse eine von einem Motor 6 angetriebene 
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Welle 7 rotiert. die mit uberwiegend in Fdrderrichtung 
geneigten Schaufein 8 bestOckt ist. Im Etntaufstutzen 9 
sind Sonden zur Erfassung der Temperatur 10 und der 
Restfeuchte des Sandes 11 angeordnet. Temperatur 
und Restfeuchte werden in einem Rechner ausgewer- 
tet. und dessen Ergebnis wird zur Steuerung des 
Regelventils 12 fur die Wasserzufuhr 13 verwendet. 
[0013] Der durch den Unterdruck entstehende Was- 
serdampf wird durch den Absaugstutzen 14 in den Kon- 
densator 15 gesaugt. der standig durch eine 
Vakuumpumpe 16 auf einem Unterdruck von 1300 bis 
2000 Pa (10 bis 15 Ton-) gehalten wird. Das Kondens- 
wasser 17 wird mit einer Umwaizpumpe 18 durch einen 
KQhIer 19 teilweise in den Kondensator zurQckgegeben 
und teilweise zur Befeuchtung des Sandes benutzt. 
Eine Niveausonde 20 kontrolliert den Wasserstand 17. 
Regelventile 12 und 21 steuern die jeweils erforderliche 
Wassermenge. teils im Umlauf, teils mit Frischwasser- 
zufuhr aus dem Netz. 

[001 4] Am Ende des Fdrden-ohres 5 bef indet sich der 
Auslaufstutzen 22. an dem eine zweite Zweikammer- 
schleuse 23 luftdicht angeschlossen ist. Diese 
Schleuse 23 ist baugleich mit der Schleuse 3 am Eln- 
laufstutzen 9. 

[0015] Der gekuhtte Sand fdtit in die linke Kammer 
23.2, wahrend die rechte Kammer 23.3 durch die untere 
Klappe23.7 auf ein FOrderband 24 entleert wird. Wird 
die Sonde 23.4 vom Sand erreicht. schlie8t die untere 
Klappe 23.7, das Druckausgleichventil 26 6ffnet fOr 
einige Sekunden. und die Umschlagklappe 23.1 
schwenkt nach links, so da8 jetzt die rechte Kammer 
23.3 gefullt wird. Sodann dffnet zundchst das Druckaus- 
gleichventil 26.1 und dann die untere Klappe 23.6. so 
daB der Sand auf das FOrderband 24 fdllt. Auch diese 
Schleuse arbeitet in standigem Wechsei vollautoma- 
tisch. 

[0016] Bei der Ausfuhrungsfbrm gemSB Fig. 2 sind 
zwei Misch' und FOrdereinrichtungen vorgesehen. In 
der ersten Misch- und FOrdereinrichtung 27 wird der 
heiBe Sand befeuchtet und homogenisiert und gelangt 
so durch die Zweikammerschleuse 3 in die zweite 
Misch- und FOrdereinrichtung 28, die in der oben 
beschriebenen Weise standig unter Vakuum steht. Die 
Verdampfungswdrme wird dem Kondensator 15 in der 
oben beschriebenen Weise zugefuhrt, das Kondens- 
wasser im Kuhler ruckgekuhlt und wiedervenA^endet. In 
Fig. 2 haben gleiche Teite die gleichen Bezugszeichen 
wie in Fig. 1. 

[0017] Das erfindungsgemdBe Vertahren zeichnet 
sich aus durch 

1. bedarfsgerechte Befeuchtung, 

2. intensives Homogenisieren des ungleichmdBig 
erhitzten Sandes mit dem Wasser, 

3. geringes Totvolumen der zu evakuierenden 
Rdume, 

4. geringen Energieveit)rauch. 

5. geringen Platzbedarf und 



6. gleichmaBige Temperatur und Restfeuchte des 
gekuhKen Sandes. 

Patentanspruche 

5 

1. Verfahren zum Kuhlen und Homogenisieren von 
GieBereilbrmsand in einem Gehause mit einer kon- 
tinuiertich afbeitenden F6rdereinrichtung (4), bei 
dem der heiBe Sand mit Wasser befeuchtet wird. im 

10 Gehause standig ein Unterdruck gehalten wird und 
am Ein- und Auslauf des Gehauses arbeitende 
Schleusen (3, 23) die Aufrechterhaltung des Unter- 
drucks. der von einer Vakuumpumpe (16) erzeugt 
wird, gewahrleisten. dadurch gekennzeichnet. 

15 daB eine FOrdereinrichtung venwendet wird, die 
gleichzeitig als Mischer ausgebildet ist, und die 
Wasserzufuhr mittels wenigstens einer Temperatur- 
sonde (10) und wenigstens einer Feuchtigkeits- 
sonde (11) im Einlaufbereich des Gehauses Dber 

20 einen Rechner geregelt wird, urn eine gleichmaBige 
Temperatur und Restfeuchte zu erhatten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Wasserdampf in einem Kbnden- 

25 sator (15) wieder zu Wasser (17) kondensiert, 
dieses Wasser ruckgekuhlt und wieder zur 
Befeuchtung des Sandes venvendet wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 Oder 2, 
30 dadurch gekennzeichnet. daB der Unterdruck in 

der Misch- und FOrdereinrichtung (4) auf 1300 bis 
2000 Pa (10 bis 15 Torr) gehalten wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
35 dadurch gekennzeichnet. daB man zwei 

Gehause mit Misch- und Fdrdereinrlchtungen ver- 
wendet, wobei der Sand in dem ersten Gehause 
befeuchtet und homogenisiert und in dem zweiten 
Gehause bei Unterdruck und unter AbfQhrung der 
40 Verdampfungswarme gekuhit wird. 

5. Vorrichtung zum KOhlen und Homogenisieren von 
QieBereifbrmsand mit einem Gehause mit einer 
kontinuierlich arbeitenden FOrdereinrichtung (4) 

45 und mit Schleusen (3, 23) am Ein- und Auslauf des 
Gehauses, die die Aufrechterhaltung eines Unter- 
drucks gewahrleisten, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fdrdereinrichtung gleichzeitig als Mischer 
ausgebildet ist und eine Wasserzufuhrung (12, 13) 

50 vorgesehen ist, die mittels wenigstens einer Tem- 
peratursonde (10) und wenigstens einer Feuchtig- 
keitssonde (11) im Einlaufbereich des Gehauses 
Qber einen Rechner regelbar ist. 

55 6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Misch- und F6rdereinrichtung 
eine Welle mit uben^fiegend in Fdrdenrichtung 
geneigten Schaufein aufweist. 
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6 



7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6. 
dadurch gekennzeichnet. daBzwei Zweikammer- 
schleusen (3, 23) mit je einer UmschaltWappe (3.1 , 
23.1} und je zwei Auslaufklappen (3.6. 3.7, 23.6. 
23.7) vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. daB an den Schleusen 
(3, 23) FuIIstandssonden (3.4, 3.5. 23.4, 23.5) zur 
Messung der FQllhdhe mit Sand vorgesehen sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dal3 an den Schleusen 
(3, 23) Druckausgleichventile (25, 25.1, 26. 26.1) 
vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Qehduse mit 
Misch- und Fdrdereinrichtungen vorgesehen sind, 
wobei der Sand in dem ersten Gehduse befeuchtet 
und homogenisiert und in dem zweiten Gehduse 
bei Unterdruck und unter AtTfQhrung der Verdamp- 
fungswdrme gekuhit wird. 

Ciaims 

1. A method of cooling and homogenising foundry 
moulding sand in a housing with a continuously 
operating conveyor apparatus (4), in which the hot 
sand is moistened with water, a reduced pressure is 
continually held in the housing and lock assemblies 
(3, 23) operating at the intake and discharge of the 
housing ensure the maintenance of the reduced 
pressure which is generated by a vacuum pump 
(16), characterised in that a conveyor; apparatus 
which is at the same time in the form of a mixer is 
used, and the feed of water is regulated by means 
of at least one temperature probe (10) and at least 
one moisture probe (11) in the intake Vegion of the 
housing by way of a computer in order to obtain a 
uniform temperature and residual moisture content. 

2. A method according to claim 1 characterised in that 
the water vapour is condensed to water (17) again 
in a condenser (15). and that water is cooled down 
again and used again for moistening the sand. 



vaporisation. 



5. Apparatus for cooling and homogenising foundry 
moulding sand having a housing with a continu- 

5 ously operating conveyor apparatus (4) and lock 
assemblies (3, 23) at the intake and discharge of 
the housing, which ensure the maintenance of a 
reduced pressure, characterised in that the con- 
veyor apparatus is at the same time in the form of a 

10 mixer and there is provided a water feed (12. 13) 
which is regulatable by means of at least one tem- 
perature probe (1 0) and at least one moisture probe 
(1 1) in the intake region of the housing by way of a 
computer. 

15 

6. Apparatus according to daim 5 characterised in 
that the mixing and conveyor apparatus has a shaft 
with vanes which are inclined predominantly in the 
conveyor direction. 

20 

7. Apparatus according to one of claims 5 and 6 char- 
acterised in that there are provided two two-cham- 
ber lock assemblies (3. 23) each having a 
respective change-over switching flap (3.1. 23.1) 

25 and two respective discharge flaps (3.6, 3.7. 23.6. 
23.7). 

8. Apparatus according to one of claims 5 to 7 charac- 
terised in that filling level probes (3.4, 3.5. 23.4, 

30 23.5) are provided at the lock assemt)lies (3, 23) for 
measuring the height of filling with sand. 

9. Apparatus according to one of daims 5 to 8 charac- 
terised in that pressure compensation valves (25. 

35 25. 1 , 26. 26.1) are provided at the lock assemblies 
(3.23). 

10. Apparatus according to one of claims 5 to 9 charac- 
terised in that there are provided two housings with 

40 mixing and conveyor apparatuses, wherein the 
sand is moistened and homogenised in the first 
housing and is cooled in the second housing under 
a reduced pressure and with dissipation of the heat 
of vaporisation. 

45 

Revendications 



3. A method according to one of claims 1 and 2 char- 
acterised in that the reduced pressure in the mixing 
and conveyor apparatus (4) is held at 1300 to 2000 so 
Pa(10to15Ton'). 

4. A method according to one of claims 1 to 3 charac- 
terised in that two housings with mixing and con- 
veyor apparatuses are used, wherein the sand is ss 
moistened and homogenised in the first housing 
and is cooled in the second housing under a 
reduced pressure and with dissipation of the heat of 



1. Proc^6 pour refroidir et homog^n^iser du sable 
pour moules de fonderie dans une enceinte ^ui- 
p6e d*un dispositif transporteur (4) ^ fonctionne- 
ment continu. selon lequel le sable chaud est 
humidifi^ avec de I'eau, une d^ression est mainte- 
nue en permanence dans Tenceinte et des sas (3, 
23). operant k I'entr^e et k la sortie de Tenceinte. 
assurent le maintien de la depression, laquelle est 
produite par une pompe k vide (16). caract^ris^ en 
ce que Ton utilise un dispositif transporteur qui est 
congu de fagon k constituer en mgme temps un 
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m^tangeur. et rarriv^e d'eau est par llnterm^diaire 
d'un calcuiateur, r6gul6e. dans la zone de I'entrge 
de renceinte, au moyen d'au molns una sonde de 
temperature (10) et d'au moins une sonde d'humi- 
dite (11). pour qu*une temperature et une humidity 5 
residuelle constantes soient conserves. 

2. Procdde selon la re^endication 1 , caracterise en ce 
que la vapeur d'eau est recondens^e en eau (17) 
dans un condenseur (15). cette eau 6tant k nou- 10 
veau refroidie et r6-utilisee pour Thumidification du 
sable. 
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caracterise en ce que des soupapes d'^quilibre de 
pression (25, 25.1. 26. 26.1) sont prdvues sur les 
sas (3. 23). 

10. Dispositif selon Tune des revendications 5^9. 
caracterise en ce que deux enceintes equip^es de 
dispositifs m^langeurs et transporteurs sont pr6- 
vues, le sable etant ators humidif le et homogen^fse 
dans la premiere enceinte et etant refroidi dans la 
deuxi^me enceinte, sous depression et moyennant 
revacuatlon de la chaleur d'evaporation. 



3. Procede selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caract6rise en ce que la depression dans le dispo- is 
sitif meiangeur et transporteur (4) est maintenue k 
une valeur de 1300 k 2000 Pa (10 ^ 15 ton*). 

4. Procede selon I'une des revendications 1^3. 
caracterise en ce que I'on utilise deux enceintes 20 
equipees de dispositifs meiangeurs et transpor- 
teurs. le sable etant alors humidifie et homogeneise 
dans la premiere enceinte et etant refroidi dans la 
deuxieme enceinte, sous depression et moyennant 
une evacuation de la chaleur d'evaporation. 2S 



5. Dispositif pour refroidir et homogeneiser du sable 
pour moutes de fonderie. comportant une enceinte 
equipee d'un dispositif transporteur (4). k Ibnction- 
nement continu. et de sas (3. 23) situes k Tentree et 30 
k la sortie de I'enceinte, qui assurent le maintien 
d'une depression, caracterise en ce que le disposi- 
tif transporteur est congu de fagon k constituer en 
m§me temps un meiangeur. et il est prevu une arri- 
vee d'eau (12. 13) qui. par Tintermediaire d'un cal- 35 
culateur, peut §tre reguiee, dans la zone de I'entree 

de I'enceinte, au moyen d'au moins une sonde de 
temperature (10) et d'au moins une sonde d'humi- 
dit6(ll). 

40 

6. Dispositif selon la revendication 5. caracterise en 
ce que le dispositif meiangeur et transporteur com- 
porte un arbre muni d'aubes inclinees. de fagon 
predominante. dans la direction de transport. 

45 

7. Dispositif selon Tune des revendications 5 ou 6. 
caracterise en ce qu'il est prevu deux sas k deux 
chambres (3, 23) comportant chacun un volet inver- 
seur (3.1. 23.1) et deux volets de sortie (3.6. 3.7. 
23.6, 23.7). so 



8. Dispositif selon Tune des revendications 5^7. 
caracterise en ce que des sondes de niveau de 
remplissage (3.4. 3.5. 23.4. 23.5) sont prevues sur 
les sas (3. 23). pour la mesure de la hauteur de ss 
remplissage en sable. 



9. Dispositif selon I'une des revendications 5^8. 
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